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Verfahren und Vorrichtung zur Speisung eines Druckers mifc 
Einzelblattern 

Die Erfinduhg betrifft ein Verfahren sowie eine Vor- 
richtung zur Speisung eines Druckers mit Einzelblattern 
gemass dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. des An- 
spruches 6. 

Eine Vorrichtung die,ser Art zur Speisung eines 
Laserdruckers ist aus ! der US-A-5, 751 , 298 bekannt. Zu 
dieser Vorrichtung gehoren eine Abwickelstation mit einer 
drehbar gelagerten, durch eine auf gewickelte Papierbahn 
gebildeten Vorratsrolle, eine aus zwei Forderrollen 
bestehende Vorschubanordnung zum Vorschieben der 
Papierbahn, ein Schneidapparat sowie eine einen Band- 
forderer aufweisenden Blattf ordereinheit . Der zwischen der 
Vorschubanordnung und der Blattf Ordereinheit angeordnete 
Schneidapparat weist ein Schneidmesser auf, das trans- 
latorisch in einer quer zur Vorschubrichtung der 
Papierbahn verlaufenden Ebene zwischen einer Wartestellung 
und einer Schneidstellung verschiebbar ist. Die 
Vorschubanordnung und der Bandforderer der Blatt- 
fordereinheit werden periodisch auf Grund eines Steuer- 
befehls eingeschaltet und nach einer gewissen Zeit wieder 
stillgesetzt • Der Schneidapparat arbeitet ebenfalls dis- 
kontinuierlich und trennt jeweils dann ein. Blatt von der 
Papierbahn ab, wenn diese stillsteht. 

Wahrenddem ein erstes Einzelblatt durch das Druckwerk des 
Druckers hindurch gefordert wird, befindet sich ein neues, 
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zweites Einzelblatt in einer ersten Wartestellung, in der 
es im Wirkbereich des zu diesem Zeitpunkt stillgesetzten 
Bandforderers der Blattf ordereinheit, die in einem Abstand 
von der Blatteinzugsvorrichtung des Druckers angeordnet 
5 ist/ liegt. Die in diesem Zeitpunkt ebenfalls 
stillstehende Papierbahn ist durch die Vorschubeinrichtung 
soweit vorgeschoben worden, dass sie urn die Lange des 
nachsten abzutrennenden, dritten Einzelblattes ttber den 
Schneidapparat vorsteht. Dabei liegt die vorlaufende Kante 

10 der Papierbahn im Wirkbereich des Bandforderers der Blatt- 
fordereinheit . Noch wahrend des Durchlaufens des ersten 
Einzelblattes durch den Drucker wird die stillstehende 
Papierbahn durch den Schneidapparat durchgetrennt und 
dadurch das dritte Einzelblatt von der Papierbahn abge- 

15 schnitten. 

Ist das erste Einzelblatt am Verlassen des Druckwerkes des 
Druckers werden der Bandforderer der Blatt f ordereinheit 
und die Vorschubanordnung fur die Papierbahn kurzzeitig in 

20 Betrieb gesetzt. Der Bandforderer schiebt einerseits das 
zweite Einzelblatt aus der ersten Wartestellung in eine 
zweite Wartestellung, in der das zweite Einzelblatt im 
Wirkbereich der nun stillgesetzten Blatteinzugsvorrichtung 
des Druckers liegt, und andererseits das dritte Einzel- 

25 blatt in die vorgangig vom zweiten Einzelblatt einge- 
nommene erste Wartestellung vor. Zudem wird die Papierbahn 
durch die Vorschubanordnung urn die Lange des nachsten 
abzutrennenden, vierten Einzelblattes vorgeschoben. Haben 
das zweite und dritte. Einzelblatt ihre entsprechenden 

30 Wartestellungen erreicht,... so werden der Bandforderer und 
die Vorschubanordnung wieder stillgesetzt . 
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Wird vom Drucker signalisiert, dass das nachste Blatt zu 
bedrucken ist, so wird dessen Blatteinzugsvorrichtung 
sowie der Schneidapparat aktiviert. Das zweite Einzelblatt 
wird zum Druckwerk des Druckers gefordert und die still- 
5 stehende Papierbahn wird durchgetrennt . 

Kurz bevor das zweite Einzelblatt fertig bedruckt ist 
werden der Bandforderer der Blatt fordereinheit und die 
Vorschubanordnung fUr die Papierbahn erneut kurzzeitig in 
10 Betrieb gesetzt, urn die wartenden nachsten Einzelblatter 
wie vorgangig beschrieben um eine vorgegebene Strecke vor- 
zuschieben. 

Bei dieser bekannten Vorrichtiing werden die Einzelblatter 
15 nach dem Abschneiden von der Papierbahn intermittierend in 
zwei Schritten zur Blatteinzugsvorrichtung des Druckers 
bewegt. Dies bedeutet, dass die Einzelblatter zwischen dem 
Abschneiden und der Uebernahme durch die Blattein- 
zugsvorrichtung des Druckers beschleunigt und abgebremst 
20 werden. Da der Auflagetisch der Blatt fordereinheit fur die 
Aufnahme von zwei Einzelblattern ausgelegt sein muss, hat 
er eine entsprechend grosse Baulange. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, 
25 ein Verfahren und eine Vorrichtung- der eingangs genannten 
Art zu schaffen, das bzw. die es . ermoglicht, mit moglichst 
geringem konstruktivem Aufwand einem Drucker Einzelblatter 
mit grosser Geschwindigkeit und zeitlich genau zuzufUhreri. 
Diese Aufgabe wird erf indungsgemass mit einem Verfahren 
30 mit den Merkmalen des Anspruches 1 bzw. mit einer Vor- 
richtung mit den Merkmalen des Anspruches 6 gelost. 
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Da das Abtrennen eines Einzelblattes von der Papierbahn 
jeweils bei mit der Blatteinzugsgeschwindigkeit des 
Druckers an der Trenneinrichtung vorbeilauf ender Papier- 
bahn erfolgt und die abgetrennten Einzelblatter mit dieser 
Blatteinzugsgeschwindigkeit zum Drucker gefordert werden, 
ist es maglich, dem Drucker die Einzelblatter zeitlich 
genau und schonend zuzufuhren, da ein Abbremsen und 
Beschleunigen der Einzelblatter entfallt. Die Vorrichtung 
zum Aufbereiten und Zufuhren der Einzelblatter hat eine 
kurze Baulange und kann von vergleichsweise einfacfter 
Konstruktion sein. 

Bevorzugte Weiterausgestaltungen des erfindungsgemassen 
Verfahrens und der erfindungsgemassen Vorrichtung bilden 
Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigt rein schematisch: 

Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung eine, 
einem Schnelldrucker vorgeschaltete Vorrichtung 
zur Speisung des Schnelldruckers mit Einzel- 
blattern, 

Fig. 2 1 ' ebenf alls' in einer perspektivischen Darstellung 
und in einem gegeniiber der Fig. 1 vergrossertem 
Massstab die Blattzuf Uhreinheit der Vorrichtung 
gemass Fig- 1, 

Fig. 3 die Blattzuf iihreinheit gemass Fig. 2 in 
Seitenansicht, und 
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Fig. 4 ein den zeitlichen Verlauf der Vorschubge- 
schwindigkeit der Papierbahn darstellendes Dia- 
gramm. 

In der Fig* 1 ist schema tisch eine Vorrichtung 1 zur 
5 Lieferung von Einzelblattern an einen ebenfalls nur 
schematisch dargestellten Schnelldrucker 2, von dem die 
Blatteinzugsvorrichtung 3 angedeutet ist, gezeigt. Der 
Einzelbiatter verarbeitende Schnelldrucker 2 kann z.B. ein 
Drucker vom Typ ^Heidelberg Digimaster 9110", „IBM 
10 Infoprint 2000" oder „Canon imagfeRunner 110" oder ein 
anderer schneller Drucker dieser Art sein. 

Die Lief ervorrichtung . 1 besteht aus einer Abwickeleinheit 
4, die von an sich bekannter Bauart ist, und einer 

15 BlattzufUhreinheit 5. Als Abwickeleinheit 4 wird vorzugs- 
weise eine von der Firma Hunkeler AG, Wikon (Schweiz) , 
unter der Typenbezeichnung „Abwickelmodul UW4" vertriebene 
Einheit eingesetzt. Zur Abwickeleinheit 4 gehort eihe 
einen Papierbahnspeicher 6 bildende Vorratsrolle 7, die 

20 aus einer auf gewickelten Papierbahn 8 besteht. Die. Vor- 
ratsrolle 7 ist auf einer nicht sichtbaren Welle gelagert, 
die mit einem ebenfalls nicht sichtbaren Antrieb verbunden 
ist. Die von der Vorratsrolle 7 abgewickelte Papierbahn 8 
wird vor dem Eintritt in die Blattzuf Uhreinheit 5 in einer 

25 Schleife 9 (siehe Fig. 2) gefuhrt, " die "in einer zur 
Abwickeleinheit 4 gehorenden Kammer 10 verlauf t. Mittels 
eines Lichtschrankenreglers wird die Lage der Papier- 
bahnschlaufe 9 auf bekannte Weise konstant gehalten. An- 
stelle eines Lichtschrankenreglers kann auch ein Pendel- 

30 oder TSnzerwalzenregler eingesetzt werden. 
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Die Blattzufuhreinheit 5, die in der Fig. 2 schematise* in 
vergrossertem Massstab und in Fig. 3 in Seitenansicht 
gezeigt ist, weist eine Vorschubanordnung 11, e ine 
Trenneinrichtung 12, eine Fordereinrichtung 13 sowie eine 
der Vorschubanordnung 11 vorgeschaltete Bahnfuhrungswalze 
14 auf. Zur Vorschubanordnung 11 gehort eine Vorschubwalze 
15, die von einem Antriebsmotor 16, der vorzugsweise ein 
Schrittmotor ist, Uber einen Zahnriemen 17 umlaufend 
angetrieben ist. Mit der Vorschubwalze 15 wirkt eine 
Anpressrolle 18 zusammen, die die Papierbahn 8 an die 
Vorschubwalze 15 andruckt. 

Die Trenneinrichtung 12 ist als Rotationsschneid- 
einrichtung ausgebildet, die grundsatzlich von her- 
kSmmlicher Bauart ist. Die Trenneinrichtung 11 weist einen 
Schneidzylinder 19 auf, der urn seine quer zur Langs- 
erstreckung der Papierbahn 8 verlaufende Achse 19a drehbar 
ist. In den Schneidzylinder 19 ist ein Schneidmesser 20 
(siehe Fig. 3) eingespannt. Der Schneidzylinder 19 sarot 
dem Schneidmesser 20 wird von einem Antriebsmotor 21, der 
ebenfalls vorzugsweise ein Schrittmotor oder ein im 
Schrittmodus arbeitender Servomotor ist, tiber einen 
Zahnriemen 22 angetrieben. Das umlaufende Schneidmesser 20 
wirkt mit einem f eststehenden Gegenmesser 23 zusammen. 

Die Fordereinrichtung 13 weist zwei Paare von F6rderrollen 
24 und 25 auf. Die Forderrollen 24, 25 jedes Forder- 
rollenpaares sitzen auf einer Welle 26. Die . zueinander 
parallelen und in einem Abstand voneinander angeordneten 
Wellen 26 werden von einem vorzugsweise als Schrittmotor 
ausgebildeten Antriebsmotor 27 uber einen Zahnriemen 28 
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angetrieben. Mit den Forderrollen 24, 25 wirken Andruck- 
rollen 29 bzw. 30 zusammen. Die Andruckrollen 29, 30 
bilden zusammen mit den zugeordneten Forderrollen 24, 25 
einen Forderspalt fur die durch die Trenneinrichtung 12 
5 von der Papierbahn 8 abgetrennten Einzelblatter 31. 
Zwischen den Paaren von Andruckrollen 29, 30 ist ein 
BlattUberwachungselement 32 angeordnet, das vorzugsweise 
als Photozelle ausgebildet ist und den . Durchlauf der 
abgeschnittenen Einzelblatter 31 Uberwacht. 

10 ; 

In der Fig. 2 ist weiter die Blatteinzugsvorrichtung 3 des 
Schnelldruckers 2 etwas detaillierter dargestellt. Die 
Blatteinzugsvorrichtung 3 weist zwei Paare von Transport- 
rollen 33 und 34 auf. Die Transportrollen 33 bzw. 34 jedes 

15 Forderrollenpaares sitzen auf einer drehbaren Welle 35. 
Die beiden in einem Abstand zueinander angeordneten Wellen 
35 werden von einem Antriebsmotor 36, der ein Schrittmotor 
ist, iiber einen Zahnriemen 37 angetrieben. Mit jeder 
Transportrolle 33 bzw. 34 wirkt eine Andruckrolle 38 bzw. 

20 39 zusammen. Die Andruckrollen 38, 39 drUcken die 
durchlauf enden Einzelblatter 31 an die Transportrollen 33, 
34 an. Zwischen den Paaren von Andruckrollen 38, 39 ist 
ein BlattUberwachungselement 4 0 angeordnet, das zur 
Systemsteuerung des Schnelldruckers 2 gehort. 

25 

Die Vorschubanordnung 11 und die Trenneinrichtung 12 
arbeiten diskontinuierlich, d.h. die Antriebsmotoren 16 
bzw. 21 treiben die Vorschubwalze 15 bzw. den 
Schneidzylinder 19 aufgrund des Blattbedarf es des 
30 Schnelldruckers 2 intermittierend an. DemgegenUber lauft 
die Fordereinrichtung 13 kontinuierlich, d.h. die Wellen 
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26 mit den Forderrollen 24 , 25 werden durch den 
Antriebsmotor 27 . dauernd angetrieben, solange der 
Schnelldrucker 2 in Betriebsbereitschaf t ist. Entsprechend 
arbeitet bei betriebsbereitem Schnelldrucker 2 auch dessen 
5 Blatteinzugsvorrichtung 3 kontinuierlich . 

Bestimmend fur die Vorschubgeschwindigkeit vl der 
Papierbahn und die Fordergeschwindigkeit v2 der abge- 
trennten Einzelblatter 31 ist die Einzugsgeschwindigkeit 
10 v3 des Schnelldruckers 2, die durch die Blatteinzugs- 
vorrichtung 3 bestimmt wird. Die Forderrollen 24, 25 der 
Fordereinrichtung 13 werden mit einer derartigen Geschwin- 
digkeit angetrieben, dass die Einzelblatter 31 durch die 
Fordereinrichtung 13 mit einer Fordergeschwindigkeit v2 
15 bewegt werden, die gleich ist wie die Einzugsgeschwin- 
digkeit v3 der Blatteinzugsvorrichtung 3* Die Vorschub- 
walze 15 der Vorschubanordnung 11 wird jeweils mit einer 
derartigen Geschwindigkeit angetrieben, dass die Vorschub- 
geschwindigkeit vl der Papierbahn 8 ebenfalls gleich der 

20 Einzugsgeschwindigkeit v3 der Blatteinzugsvorrichtung 3 
ist. Entsprechend wird der Schneidzylinder 19 der Trenn- 
einrichtung 12 mit einer solchen Geschwindigkeit ange- 
trieben, dass die Schneidkante des Schneidmessers des 
Schneidzylihders 19 eine Bewegungsgeschwindigkeit hat, die 

25 gleich oder grosser ist als die Vorschubgeschwindigkeit vl 
der Papierbahn 8 und somit auch als die 
Einzugsgeschwindigkeit v3 der Blatteinzugsvorrichtung 3. 

Im Folgenden wird nun ausgehend von der vorangehenden 
30 Beschreibung und unter BerUcksichtigung der Fig. 4, in der 
der zeitliche Verlauf der Vorschubgeschwindigkeit v der 
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Papierbahn 8 dargestellt ist, die Funktionsweise der 
Liefervorrichtung 1 erlautert. 

Ausgangspunkt ist der in Fig, 2 dargestellte Zustand, be±*~ 
5 dem die Vorschubanordnung 11 und die Trenneinrichtung 12 
stillgesetzt sind und die Papierbahn 8 stillsteht, wahirend 
die Fordereinrichtung 13 ein vorgangig abgetrenntes 
Einzelblatt 31 in Richtung des Pfeiles B zur Blatt- 
einzugsvorrichtung 3 fordert, die dieses Einzelblatt 31 

10 dem Druckwerk des Schnelldruckers 2 zufUhrt. Benotigt der 
Schnelldrucker 2 ein nachs/tens zu bedruckendes Einzelblatt 
31, erzeugt er einen St'euerbef ehl, aufgrund dessen im 
Zeitpunkt TO (Fig. 4) durch Ingangsetzen des 
Antriebsmotors 16 die Vorschubanordnung 11 eingeschaltet 

15 wird. Die Papierbahn 8 wird aus dem Stillstand auf die 
Soll-Vorschubgeschwindigkeit vl beschleunigt , die im 
Zeitpunkt tl (Fig. 4) erreicht wird. Dieses Vorschieben 
der Papierbahn 8 hat eine Verkleinerung der Papierbahn- 
schleife 9 zur Folge, was zum Ansprechen des Licht- 

20 schrankenreglers fuhrt. Dadurch wird auf an sich bekannte 
Weise ein Abwickeln der Papierbahn von der Vorratsrolle 7 
durch Drehen derselben ausgelost/ Sobald die Papierbahn- 
schleife 9 ihre Solllage erreicht hat, wird die Vor- 
ratsrolle 7 stillgesetzt . 

25 

Nach einer zeitlichen VerzSgerung, die von der, in Vor- 
schubrichtung A der Papierbahn 8 gemessenen Lange des 
nachsten abzuschneidenden Einzelblattes 31 abhangt, wird 
in einem Zeitpunkt, in dem die Papierbahn 8 ihre Soll- 
30 Vorschubgeschwindigkeit vl erreicht hat, z.B. im Zeitpunkt 
t2 (Fig. 4), der Antriebsmotor 21 fUr den Schneidzylinder 
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eingeschaltet . Im Zeitpunkt t3, in dem die Schneidkante 
des Schneidmessers 20 die Vorschubgeschwindigkeit vl der 
Papierbahn , 8 erreicht hat, wird . beim Vorbeilaufen des 
Schneidmessers 20 am Gegenmesser 23 die Papierbahn 8 
5 durchgetrennt, d.h. es wird ein Einzelblatt 31 
abgeschnitten. Nach erfolgtem Schneidvorgang wird sowohl 
die Vorschubanordnung 11 wie auch die Trenneinrichtung 12 
stillgesetzt . Die Papierbahn 8 wird abgebremst und lauft 
solange weiter, bis sie im Zeitpunkt t4 zum Stillstand 

10 kommt. Dies bedeutet, dass die stillstehende Papierbahn 8 
um ein gewisses Mass • tiber die Trenneinrichtung 12 
vorsteht. Die Strecke, die die Papierbahn 8 wahrend des 
Abbremsvorganges, d.h* zwischen t3 und t4, zurucklegt, ist 
jedes Mai gleich, so dass die vorlaufende Kante 8a der 

15 Papierbahn 8 iramer um dasselbe Mass tiber die Schneid- 
stelle, die durch das Gegenmesser 23 festgelegt ist, vor- 
steht (siehe Fig* 2) • 

Das abgetrennte Einzelblatt ~* 31, das im Zeitpunkt des 
20 Schneidvorganges bereits im Wirkbereich der Forderein- 
richtung 13 ist, wird durch letztere in Forderrichtung B 
mit der Fordergeschwindigkeit v2, die ja gleich ist wie 
die Einzugsgeschwindigkeit v3 der Blatteinzugsvorrichtung 
3, zur Blatteinzugsvorrichtung 3 gefordert. Letztere iiber- 
25- nimmt * das- Einzelblatt -31 und transportiert ' es am Blatt- 
liberwachungs element 4 0 vorbei zum Druckwerk des Schnell- 
druckers 2 . 

Wird vom Schnelldrucker 2 her signalisiert, dass das 
30 nachste Einzelblatt . 31 bereitgestellt werden muss 
(Zeitpunkt t5, Fig. 4), so wird die Papierbahn 8 wie 
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bereits beschrieben durch die Vo r s chubano r dnung 11 erneut 
vorgeschoben. Im Zeitpunkt t6 erreicht die Papierbahn 8 
wieder ihre Soll-Vorschubgeschwindigkeit vl . Das Abtrennen 
und Weiterfordern des nachsten Einzelblattes 31 erfolgt 
nun auf die bereits beschriebene Weise. Dies gilt auch ftir 
das Aufbereiten und Zufuhren aller folgenden Einzelblatter 
31. 

Die Trenneinrichtung 12 und die Fordereinrichtung 13 sind 
in Vorschubrichtung A der Papierbahn 8 in einem derartigen 
Abstand angeordnet, dass beim jeweiligen Vorschieben der 
Papierbahn 8 deren vorlaufende Kante 8a erst dann in den 
Wirkbereich der Fordereinrichtung 13 kommt, nachdem die 
Papierbahn 8 ihre Soll-Vorschubgeschwindigkeit vl erreicht 
hat. 

Wie bereits erwahnt, kann die Lange der Einzelblatter 31 
durch Verandern der Verzogerungszeit zwischen dem Ein- 
schalten der Vorschubanordnung 11 und dem in Betriebsetzen 
der Trenneinrichtung 12 eingestellt werden. 

Aus den vorangehenden AusfUhrungen ergibt sich, dass das 
Abtrennen jedes Einzelblattes 31 von der Papierbahn 8 bei 
laufender Papierbahn 8 erfolgt und die abgetrennten 
Einzelblatter 31 ohne abgebremst • oder beschleunigt zu 
werden zur Blattzuf Uhrvorrichtung 3 gefordert werden. Dies 
bedingt, dass die Papierbahn 8 im Zeitpunkt des 
Schneidvorganges mit einer Geschwindigkeit vl vorgeschoben 
wird, die der Einzugsgeschwindigkeit v3 der Blatteinzugs- 
vorrichtung 3 gleich ist. Die Einzelblatter 31 bewegen 
sich somit nach dem Abschneiden bereits mit der 
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Blatteinzugsgeschwindigkeit v3 und werden durch die 
Fordereinrichtung 13 mit derselben Geschwindigkeit v3 zur 
Blatteinzugsvorrichtung 3 gefordert. Neben einer 
schonenden • Behandlung der Einzelblatter 31 hat die be- 
5 schriebene Vorrichtung 1 den Vorteil einer kurzen Bau- 
lange . 

Mit der beschriebenen Lief ervorrichtung 1 konnen sowohl 
unbedruckte wie auch vorbedruckte Papierbahnen 8 

10 verarbeitet werden, Im Falle von vorbedruckten Papier- 
bahnen 8 ist es wichtig, dass der Trennschnitt prazise an 
der richtigen Stelle erfolgt. Urn dies zu gewahrleisten, 
kann ein in den Figuren nicht gezeigter Register- 
markenleser vorgesehen werden, mittels dem die Lage der 

15 Schnittstelle laufend tiberwacht und gegebenenf alls korri- 
giert werden kann. 
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Pa t en tan spr ii che 

1. Verfahren zur Speisung eines Druckers (2) mit Einzel- 
blattern (31) , bei dem jeweils auf Grund eines ein 
Blatt anfordernden Steuerbef ehls von einer Papierbahn 
(8) Einzelblatter (31) abgetrennt und der Blatt- 
einzugsvorrichtung (3) eines Druckers (2) zugefiihrt 
werden, dadurch gekennzeichnet / dass die Einzel- 
blatter (31) von der Papierbahn (8) abgetrennt 
werden, wahrenddem letztere mit einer Vorschubge- 
schwindigkeit (vlj, die gleich der Einzugsgeschwin- 
digkeit (v3) ' der Blatteinzugsvorrichtung (3) des 
Druckers (2) ist, vorgeschoben wird, und die abge- 
trennten Einzelblatter (31) anschliessend mit einer 
Fordergeschwindigkeit (v2) , die ebenfalls gleich der 
Einzugsgeschwindigkeit (v3) der Blatteinzugsvorrich- 
tung (3) des Druckers (2) ist, zur Blatteinzugs- 
vorrichtung (3) weitergef ordert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Papierbahn (8) von einer Vorratsrolle (7) 
abgezogen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorschubgeschwindigkeit (vl) der 
Papierbahn (8) jeweils nach dem Abtrennen eines 
Einzelblattes (31) herabgesetzt und auf grund eines 
neuen Steuerbef ehls wieder auf die der Einzugsge- 
schwindigkeit (v3) der Blatteinzugsvorrichtung (3) 
entsprechende Soll-Vorschubgeschwindigkeit ( vl ) er- 
hoht wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Papierbahn (8) jeweils nach dem Abtrennen 
eines Einzelblattes- (31) angehalten und anschliessend 
aus dem Stillstand erneut auf die Soll-Vor- 
schubgeschwindigkeit (vl) beschleunigt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Abtrennen eines Einzelblattes (31) 
gegenttber dem Zeitpunkt (tl), in dem die Papierbahn 
(8) • ihre Soll-Vorschubgeschwindigkeit (vl) erreicht, 
urn ein Zeitintervall (t3-tl) verzogert erfolgt, wobei 
die Lange dieses Zeitintervalles (tl-t3) durch die 
gewiinschte, von der in Forderrichtung (A) der Papier- 
bahn (8) gemessenen Format lange des abzutrennenden 
Einzelblattes (31) bestimmt wird. 

6. Vorrichtung zur Speisung eines Druckers (2) mit 
Einzelblattern (31), mit einem Speicher (6) ftir eine 
Papierbahn (8), einer Vorschubanordnung (11) zum 
Vor§„chlet>en der Papierbahn (8), einer der Vorschub- 
anordnung (11) nachgeschalteten Trenneinrichtung (12) 
zum Abtrennen von Einzelblattern (31) von der Papier- 
bahn (8) auf Grund eines ein Blatt anfordernden 
Steuerbefehls, und einer der Trenneinrichtung (12) 
nachgeschalteten Fordereinrichtung (13) zum Zufiihren 
der abgetrennten Einzelblatter (31) zur Blatteinzugs- 
vorrichtung (3) eines Druckers (2), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorschubanordnung (11) die Papier- 
bahn (8) mit einer Soll-Vorschubgeschwindigkeit (vl) , 
die gleich der Einzugsgeschwindigkeit (v3) der Blatt- 
einzugsvorrichtung (3) des Druckers (2) ist, zur 
Trenneinrichtung- (12) bewegt, die jeweils ein 
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Einzelblatt (31) von der. Papierbahn (8) abtrennt, 
wahrenddem ietztere sich mit der Soll-Vorschub- 
geschwindigkeit (vl) bewegt, und dass die Forderein- 
richtung (13) die abgetrennten Einzelblatter (31) mit 
einer Fordergeschwindigkeit (v2), die ebenfalls 
gleich der Einzugsgeschwindigkeit (v3) der Blattein- 
zugsvorrichtung (3) des Druckers(2) ist, zur Blatt- 
einzugsvorrichtung (3) weiterf ordert • 

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch. 

f 

eine den Papierbahnspeicher (6) bildende, drehbar 
gelagerte, aus einer auf gewickelten Papierbahn (8) 
bestehende Vorratsrolle (7) . 

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Trenneinrichtung (12) eine 
Rotationsschneideinrichtung ist, die mindestens ein, 
in einen rotierend antreibbaren Zylinder (19) einge- 
spanntes Schneidmesser (20) und ein mit letzterem 
zusammenwirkendes Gegenelement (23) aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der das Schneidmesser (20) tragende Zylinder 
(19) jeweils nach erfolgtem Abtrennen eines Einzel- 
blattes (31) stillgesetzt und filr einen neuen Trenn- 
vorgang erneut in Drehung vers.etzt wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Gegenelement ein f eststehendes, sich quer 
zur Vorschubrichtung (A) der Papierbahn (8) er- 
streckendes Gegenmesser (23) ist. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der mit dem Schneidmesser (20) 
versehene Zylinder (.19) periodisch mit einer der- 
artigen Geschwindigkeit angetrieben ist, dass die 

5 Schneidkante des Schneidmessers (20) beim Zusammen- 

treffen der Papierbahn (8) eine Bewegungs- 
geschwindigkeit hat, die gleich oder grosser als die 
Vorschubgeschwindigkeit (vl) der Papierbahn (8) ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6 bis 11, 
10 dadurch gekennzeichnet , dass die Fordereinrichtung 

(13) kontinuierlich angetrieben ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubanordnung 
(11) jeweils nach erfolgtem Abtrennen eines 

15 Einzelblattes (31) stillgesetzt und auf Grund eines 

neuen, ein Blatt anfordernden Steuerbef ehls erneut 
eizigeschaltet wird. ... . _ 

14. Vorrichtung nach den AnsprUchen 9 und 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der das Schneidmesser (20) 

20 tragende Zylinder (19) jeweils gegeniiber dem 

Zeitpunkt (tl), in dem die Papierbahn (8) ihre Soil- 
Vorschubgeschwindigkeit (vl) erreicht, mit einer 
zeitlichen Verzogerung aus dem Stillstand in Drehung 
versetzt wird. 

25 15. Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 6 zur 
Speisung eines Einzelblatter (31) verarbeitenden, 
nichtmechanisch arbeitenden Schnelldruckers (2) , 
insbesondere eines Laserdruckers . 
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Zusammenfassung 

Eine von einer Vorratsrolle abgezogene Papierbahn (8) wird 
durch eine Vorschubanordnung (11) periodisch mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (vl), die gleich ist wie die 
5 Blatteinzugsgeschwindigkeit (v3) der Blatteinzugsvorrich- 
tung (3) eines Schnelldruckers (2) , an einer Rotations- 
schneideinrichtung (12) vorbeibewegt . Letztere trennt von 
der laufenden Papierbahn (8) jeweils ein Einzelblatt (31) 
ab. Dieses wird von einer Fordereinrichtung (13) uber- 

10 nommen, die das Einzelblatt (31) mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit, d.h. mit einer Fordergeschwindigkeit 
(v2) , die ebenfalls gleich ist wie die Einzugsgeschwindig- 
keit (v3) der Blatteinzugsvorrichtung (3), der Blattein- 
zugsvorrichtung (3) zugeftihrt. Jedes von der Papierbahn 

15 (8) abgeschnittene Einzelblatt (31) bewegt sich somit im 
Zeitpunkt des Abschneidens bereits mit der Einzugsge- 
schwindigkeit (v3) der Blatteinzugsvorrichtung (3) und 
behalt diese Geschwindigkeit bis zum Einlaufen in das 
Druckwerk des Schnelldruckers (2) bei . 

20 (Fig. 2) 
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